
(12) NACH DEM VERTlCfG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENAfiBElT AUF DEM GEBIET DES 
PATENTWESENS (PCT) VEROFFENTLICHTE INTERNATIONALE ANMELDUNG 



(19) Weltorganisation fur geistiges Eigentum 
Internationales Buro 

(43) Internationales Veroffentlichungsdatum 
21. Mai 2004 (21.05.2004) 




PCT 



i mn inimi n Dim mn hid inn im i n m iiiq inn nm imi urn im miiD mi dii nu 

(10) Internationale VeroffentHchungsnummer 

WO 2004/041643 A2 



(51) Internationale Patentklassifikation: B65B 

(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/EP2003/0 1 243 8 

(22) Internationales Amneldedatum: 

6. November 2003 (06. 1 1 .2003) 



(25) Einreichungssprache: 

(26) Veroffentlichungssprache: 



Deutsch 
Deutsch 



(30) Angaben zur Prioritat: 

102 52 019.4 6. November 2002 (06. 1 1 .2002) DE 

(71) Amnelder (fur alle Bestimmungsstaaten mit Ausnahme 
von US): CFS GERMANY GMBH [DE/DE] ; Im Ruttert, 
35216 Biedenkopf-Wallau (DE). 



(72) Erfinder; und 

(75) Erfinder/Anmelder (nur fur US): DONGES, Hans-Gun- 
ter [DE/DE]; Bergstr. 7, 35080 Bad Endbach-Bottenhorn 
(DE). 

(74) Anwalt: WOLFF, Felix; Kutzenberger & Wolff, Theodor- 
Heuss-Ring 23, 50668 Koln (DE). 

(81) Bestimmungsstaaten (national): AE, AG, AL, AM, AT, 
AU, AZ, BA, BB, BG, BR, BW, BY, BZ, CA, CH, CN, 
CO, CR, CU, CZ, DK, DM, DZ, EC, EE, EG, ES, FI, GB, 
GD, GE, GH, GM, HR, HU, ID, IL, IN, IS, JP, KE, KG, 
KP, KR, KZ, LC, LK, LR, LS, LT, LU, LV, MA, MD, MG, 
MK, MN, MW, MX, MZ, NI, NO, NZ, OM, PG, PH, PL, 
PT, RO, RU, SC, SD, SE, SG, SK, SL, S Y, TJ, TM, TN, TR, 
TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VC, VN, YU, ZA, ZM, ZW. 

(84) Bestimmungsstaaten (regional): ARIPO-Patent (BW, 
GH, GM, KE, LS, MW, MZ, SD, SL, SZ, TZ, UG, ZM, 

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite] 



(54) Title: RESISTANCE HEATING 

(54) Bezeichnung: WIDERSTANDSHEIZUNG 



< 



O 




(57) Abstract: The invention relates to a tool for a packing machine 
which contains a heating element in the form of a first moulded body, 
preferably in the form of a plate which comprises at least one con- 
ductive connecting element having a certain length. Said invention 
also relates to a method for heating the inventive tools or sheets in a 
deep forming or sealing unit of said packing machine. 

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft ein 
Werkzeug in einer Verpackungsmaschine, das als Heizelement einen 
ersten Formkdrper, vorzugsweise eine Platte, mit mindestens einem 
elektrisch leitenden Steg beliebiger Lange aufweist. Des weiteren 
betrifft die vorliegende Erfindung ein Verfahren zum Erwarmen der 
Werkzeuge oder der Folie in einer Hefzieh- oder Siegelstation einer 
Verpackungsmaschine. 
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Widerstandsheizung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Werkzeug in einer Verpackungsmaschine, das 
als Heizelement einen ersten Formkorper, vorzugsweise eine Platte, mit mindestens 
einem elektrisch leitenden Steg beliebiger Lange aufweist. Des weiteren betrifft die 
vorliegende Erfindung ein Verfahren zum Erwarmen der Werkzeuge oder der Folie in 
einer Tiefzieh- oder Siegelstation einer Verpackungsmaschine. 

Lebensmittel werden heutzutage immer ofter in Kunststoffverpackungen zum Verkauf 
angeboten. Eine solche Kunststoffverpackung besteht in der Regel aus einer 
Verpackungsmulde, die aus einer Kunststofffolienbahn tiefgezogen wird und einem 
Deckel, der nach dem Befullen der Verpackungsmulde mit dem Verpackungsgut, 
beispielsweise Lebensmitteln, auf die Verpackungsmulde gesiegelt wird. 

Vor dem Tiefziehen und beim Siegeln muss die Verpackungsfolie erwarmt werden. 
Diese Erwarmung erfolgt derzeit vorwiegend mit Heizpatronen, die beispielsweise in 
Bohrungen in dem Siegelwerkzeug gesteckt, vorzugsweise gepresst, werden und 
dieses Werkzeug somit beheizen. Diese Heizpatronen haben jedoch den Nachteil, 
dass die Bohrungen sehr genau gefertigt sein mQssen, dass der 
Warmeenergieeintrag lokal erfolgt, was in dem zu beheizenden Teil zu einer 
ungleichmaGigen in der Regel unerwunschten Temperaturverteilung fuhrt, dass der 
Ausfall einer Heizpatrone oftmals unerkannt bleibt und dass der Ausbau der 
Heizpatronen praktisch unmdglich ist. Des weiteren weisen die Heizpatronen eine 
hohe Warmekapazitat auf, so dass die Heizpatronen selbst nach deren Abschaltung 
noch lange nachheizen und lokal Temperaturspitzen in der Heizpatrone von bis zu 
800°C entstehen. 

Es stellt sich deshalb die Aufgabe, ein Werkzeug in einer Verpackungsmaschine zur 
Verfugung zu stellen, das die Nachteile des Standes der Technik nicht aufweist und 
das daher eine moglichst genau einstellbare und ggf . sehr homogene 
Warmeverteilung mit einem schnellen Ansprechverhalten und daher geringer 
Nachheizzeit aufweist, bei dem der Ausfall eines Heizkreises erkennbar ist und dass 
gleichzeitig kostengunstig sowie leicht de- und montierbar ist. 
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Gelost wird die Aufgabe erfindungsgemaB mit einem Werkzeug, das als Heizelement 
einen ersten FormkSrper, vorzugsweise eine Platte, mit mindestens einem elektrisch 
leitenden Steg beliebiger Lange aufweist, wobei der erste Formkorper zwischen 
einem zweiten Formkorper und einem dritten Formkorper, die beide vorzugsweise 
Platten sind, angeordnet, vorzugsweise eingespannt ist, wobei der zweite 
Formkorper ein Arbeitswerkzeug, insbesondere ein Siegelrahmen, ein 
Tiefziehwerkzeug oder eine Heizplatte ist und wobei das Material, die Geometrie 
und/oder die Anordnung des elektrisch leitenden Steges so gewahlt ist, dass in dem 
zweiten Formkorper eine beliebige Temperaturverteilung erzielbar ist. 

ErfindungsgemaB weist der erste Formkorper einen elektrisch leitenden Steg auf, der 
vorzugsweise auf dessen Oberflache aufgebracht, besonders bevorzugt gedruckt 
oder geatzt wird oder der ebenfalls bevorzugt in den ersten FormkSrper eingebettet, 
beispielsweise einlaminiert ist. Der Fachmann versteht, dass der Steg auf jede 
beliebige Art und Weise auf oder in den ersten FonmkSrper gebracht sein kann, die 
die gewunschte Anordnung des Steges dauerhaft sicherstellt. 

ErfindungsgemaB weist der Steg eine beliebige Lange auf, wobei das Material des 
Steges vorzugsweise Kupfer, Edelstahl und/oder Aluminium ist. 

Der erste FormkSrper weist eine beliebige Form oder GroBe auf und ist beliebig 
dunn. Beispielsweise kann er eine Folie, ein Film oder ein Oberzug mit einer Dicke im 
Bereich von vorzugsweise 0,1 - 3000 |xm sein, der beispielsweise auf einen anderen 
Formkorper aufgezogen oder aufgetragen ist und auf dem bzw. in dem der Steg 
angeordnet ist. 

Vorzugsweise wird der Querschnitt des Steges gemaB dem gewunschten 
Temperaturprofil verandert, wobei ein kleiner Querschnitt in einer relativ hohen und 
ein groBer Querschnitt in einer relativ geringen Temperatur resultiert. 
ErfindungsgemaB ist der Steg auf oder in dem ersten Formkdrper in einem 
beliebigen Muster angeordnet, wobei er sich jedoch niemals selbst kreuzt. Dieses 
Muster ist bevorzugt so gewahlt, dass der Steg moglichst gleichmaBig auf oder in 
dem Formkorper verteilt angeordnet ist, so dass eine sehr homogene 
Temperaturverteilung erzielbar ist. Ebenfalls bevorzugt ist das Muster so angeordnet, 
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dass Bereiche des Formkorpers eine hohere Dichte des Steges aufweisen, als 
andere, wodurch bei gleichem Querschnitt und Material die Temperatur in den 
Bereichen hdherer Dichte hoher ist, als in den Bereichen niedrigerer Dichte. 

Das Einspannen des Heizelementes zwischen den zweiten und den dritten 
Formkorper ermoglicht das leichte Austauschen des Heizelementes. Der Fachmann 
versteht, dass auch jede andere Verbindung, beispielsweise Kleben geeignet ist, die 
eine genaue Platzierung des Heizelementes zwischen den zweiten und den dritten 
Formkorper im Werkzeug sicher stellt. Vorteilhafterweise bietet das Einspannen des 
Heizelementes jedoch die Moglichkeit der Demontage, beispielsweise urn ein 
Heizelement bei einem Werkzeugwechsel ebenfalls auszutauschen. 

Bevorzugt stehen der elektrisch leitende Steg und das zu beheizende Objekt in 
moglichst unmittelbarem Kontakt zueinander. Daher ist es vorteilhaft, dass der erste 
Formkorper zwischen dem zweiten Formkorper und dem dritten Formkorper 
angeordnet ist. Durch die Anordnung und das Einspannen ist der Abstand zwischen 
dem ersten Formkorper und dem zweiten Formkorper klein. In einer weiteren 
ebenfalls bevorzugten Ausfuhrungsform sind der erste Formkdrper und der zweite 
Formkdrper irreversibel miteinander verbunden, wobei der zweite Formkorper ein 
Arbeitswerkzeug, beispielsweise ein Siegelrahmen oder eine Heizplatte ist. Dadurch 
ist der Abstand zwischen dem zu beheizenden Arbeitswerkzeug und dem Heizleiter 
minimal. Der erste Formkorper und daher ebenfalls der elektrisch leitende Steg sind 
dann bevorzugt an die Form des zweiten FormkSrpers, also des Tiefzieh- oder 
Siegelwerkzeuges, angepasst. 

In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform ist der erste Formkorper jedoch 
eine Platte. Dadurch ist er leicht zu fertigen. 

Weiterhin bevorzugt weist der erste FormkSrper mehrere elektrisch leitende Stege 
auf, die nebeneinander und/oder Qbereinander angeordnet sind und die gemeinsam 
oder getrennt spannungsversorgt sind. 

Die elektrisch leitenden Stege konnen ineinander verschachtelt angeordnet sein, so 
dass mehrere Stege die Temperaturverteilung eines Bereiches bestimmen, oder die 
elektrisch leitenden Stege konnen auf Bereiche beschrankt sein, so dass die 
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Beschaffenheit und Beschaltung eines Steges allein die Temperaturverteilung eines 
Bereiches bestimmt. Diese Anordnungen konnen auch miteinander kombiniert sein. 

Bei gleichem Material, Geometrie und Anordnung fuhrt die Erhohung der Spannung 
zu einer erhohten Heizleistung und daher zu hoheren Temperaturen, so dass sich 
die Anzahl der moglichen Temperaturverteilungen erheblich erhoht, insbesondere bei 
getrennter Spannungsversorgung jedes einzelnen Steges. 

Bevorzugt betragt die Breite des Steges zwischen 0,3 und 30 mm, besonders 
bevorzugt zwischen 0,4 und 3 mm und ganz besonders bevorzugt 0,45 und 2 mm. 
Die Hone der Stege betragt vorzugsweise 0,09 - 3 mm besonders bevorzugt 0,3 - 
0,7 mm. Sowohl die Breite eines Steges als auch seine Hohe konnen sich in 
Richtung des Steges andem, wodurch vorteilhafter weise die Temperatur entlang des 
Steges verschieden ist. Beispielsweise kann durch eine Querschnittsanderung des 
Steges im Bereich der Siegelnaht die Temperatur entlang des Steges so variieren, 
dass die Siegelnaht in einem gewiinschten Bereich losbar ist, wahrend sie in einem 
anderen gewunschten Bereich nicht losbar ist. Dabei ist die Temperatur im Bereich 
des kleineren Querschnitts bei gleicher Spannung und gleichem Material hoher und 
die erzeugte Naht nicht losbar, als im Bereich des groBeren Querschnitts, in dem die 
erzeugte Naht losbar ist. 

Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein Werkzeug, das als 
Heizelement einen ersten Formkorper, vorzugsweise eine Platte, mit mindestens 
einem elektrisch leitenden Steg beliebiger Lange aufweist, wobei der erste 
FormkSrper zwischen einem zweiten Formkorper und einem dritten Formkorper, die 
beide vorzugsweise Platten sind, angeordnet, vorzugsweise eingespannt ist, wobei 
der zweite FormkSrper ein Arbeitswerkzeug, insbesondere ein Siegelrahmen, ein 
Tiefziehwerkzeug Oder eine Heizplatte ist und wobei die elektrisch leitenden Stege, 
die nebeneinander und/oder ubereinander angeordnet sind, getrennt voneinander so 
spannungsversorgt sind, dass in dem zweiten Formkorper eine beliebige 
Temperaturverteilung erzielbar ist. 

Bei getrennter Spannungsversorgung, beispielsweise indem jeder Steg einen 
eigenen Heiztrafo aufweist, ist die Heizleistung jedes einzelnen Steges der 
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anliegenden Spannung im wesentlichen proportional, so dass eine andere 
anliegende Spannung an einem Steg zu einer anderen Temperaturverteilung fuhrt. 
Dadurch kann das Werkzeug ohne Umrusten sehr einfach an veranderte Werkzeug- 
bzw. Verpackungseigenschaften angepasst werden. 

Vorzugsweise ist jeder der elektrisch leitenden Stege einzeln regelbar. Dadurch kann 
die Temperaturverteilung - auch wahrend des Prozessablaufs - sehr vielfaltig 
verandert werden. Beispielsweise kann jeder Steg eine eigene regelbare 
Spannungsversorgung aufweisen. Da sich Material und Querschnitt eines Steges 
wahrend des Prozessablaufes nicht andert, ist die abgegebene Temperatur bei 
Erhohen der Spannung hoher. AuBerdem kann die Temperaturverteilung durch Zu- 
und Abschalten einzelher Stege verandert werden. Der Ausfall jedes einzelnen 
Steges ist elektronisch messbar. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform weist das Werkzeug einen oder mehrere 
Temperatursensoren auf. Dadurch ist die Temperaturverteilung wahrend des 
Prozesses messbar und gezielt regelbar. Vorteilhafterweise ist dadurch auch eine 
Obertemperatursicherung moglich. Bevorzugt sind die Temperatursensoren in den 
ersten Formkorper integriert. 

Die folgend gemachten Ausfuhrungen gelten fur beide Erfindungsgegenstande. 

Der Abstand zwischen den Windungen des elektrisch leitenden Steges bzw. 
zwischen zwei elektrisch leitenden Stegen ist bevorzugt < 6 mm, besonders 
bevorzugt ^ 4 mm. Dadurch ist eine sehr homogene Temperaturverteilung moglich. 

In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform ist das Heizelement eine 
Leiterplatte. Die Platte besteht aus einem elektrisch nicht leitenden Material, auf das 
ein Oder mehrere Stege aufgebracht sind, die einzeln elektrisch ansteuerbar sind. 
Das Material des Steges ist vorzugsweise Kupfer oder Aluminium, die Dicke der 
Leiterplatte betragt bevorzugt 0,5mm bis 1mm, die SteghShe betragt vorzugsweise 
0,09 - 0,5 mm. Durch die geringe Steghohe kann eine gute Warmehomogenitat uber 
die gesamte beheizte Flache erzielt werden und die Gefahr der Uberhitzung ist 
gering. Der Steg kann auf eine dem Fachmann bekannte Art und Weise auf die 
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Leiterplatte aufgebracht sein, also beispielsweise durch Drucken oder Atzen. Das 
Heizelement ist sehr kostengunstig, leicht austauschbar und langlebig. Die 
Leiterplatte kann auch mehriagig ausgefuhrt sein, so dass mehrere Stege 
ubereinander angeordnet sind und ggf. unabhangig voneinander zu- bzw. 
abschaltbar und regelbar sind. 

In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform ist das Heizelement eine Heizfolie. 
Auch diese Ausfuhrungsform ist besonders langlebig und weist ein geringes Gewicht 
auf. Die Stege von Heizfolien sind ebenfalls dunn und flach, so dass auch mit 
Heizfolien eine gute Warmehomogenitat erzielbar ist und ebenfalls die Gefahr der 
Oberhitzung gering ist. AuBerdem ist das Ansprechverhalten und-damit die 
Nachheizzeit eines Heizelementes dieser Ausfuhrungsform besonders kurz, da 
Heizfolien eine geringe Eigenmasse aufweisen und daher ihre Warmekapazitat 
und/oder ihr Warmeubergangswiderstand gering ist. 

Der Fachmann versteht, dass der erste Formkorper entweder aus einem Material mit 
einem hohen elektrischen Widerstand gefertigt ist, beispielsweise aus Keramik oder 
einer hitzebestandigen Folie, oder das der elektrisch leitende Steg durch ein 
isolierendes Material abgedeckt ist, beispielsweise ein Kunststoff oder ein 
Keramikpapier, oder dass der erste Formkorper mit einem Material mit hohem 
elektrischem Widerstand uberzogen ist. 

Vorzugsweise ist zwischen dem ersten Formkorper und dem zweiten Formkorper 
eine elektrisch isolierende Schicht angeordnet, so dass ein Kurzschluss zwischen 
Teilen des Steges und dem zweiten Formkorper sicher vermieden wird. Das 
Isoliermaterial ist vorzugsweise Harteloxal mit einer Schichtdicke < 100 fxm, 
besonders bevorzugt <, 50 \xxn. Ganz besonders bevorzugt wird das Isoliermaterial 
auf den zweiten Formkorper aufgetragen. 

Der dritte Formkorper weist vorzugsweise eine warmeisolierende Dammung auf oder 
besteht aus einem warmeisolierenden Material, so dass die Temperatur vorteilhafter 
weise in Richtung zum zweiten Formkorper, also zur verarbeiteten Folie bzw. 
Verpackung hin, abgegeben wird. 
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In einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist auGerdem zwischen dem dritten 
Formkorper und dem ersten Formkorper eine elastische Schicht angeordnet, 
beispielsweise aus Glasgewebe Oder Silikongummi, Oder der dritte Formkorper 
besteht aus einem elastischen Material. Durch die elastische Schicht kann der erste 
Formkorper so mit dem zweiten und mit dem dritten Formkorper verspannt sein, dass 
der Kontakt des ersten Formkorpers zu den beiden anderen Formkorpern uberall 
sichergestellt ist. Insbesondere befinden sich daher zwischen dem ersten 
Formkorper und dem zweiten FormkSrper keine Lufteinschlusse, so dass die 
Heizleistung des ersten Formkorpers in idealer Weise an den zweiten Formkorper 
abgegeben wird. 

Vorzugsweise besteht der zweite Formkdrper im wesentlichen aus Aluminium oder 
einer Aluminiumlegierung, da er in dieser Ausfuhrung eine gute Warmeleitfahigkeit 
besitzt. In einer ebenfalls bevorzugten Ausfuhrung umfasst der zweite Formkorper 
auch mehrere Materialien verschiedener Warmeleitfahigkeit, urn so die gewunschte 
Temperaturverteilung noch zu unterstutzen. 

Bevorzugt wird das Werkzeug fur Niederspannung ausgelegt, so dass die VDE- 
Richtlinien fur Schutzkleinspannungen erfullt sind. Besonders bevorzugt betragt die 
Betriebsspannung < 80 V, ganz besonders bevorzugt < 60V am meisten bevorzugt < 
45 V. Dadurch ist das Werkzeug kostengunstig. 

Bevorzugt ist das Heizelement mittels elektrischen Anschlusskomponenten mit dem 
Werkzeug verbunden, beispielsweise durch Steckverbindungen oder mittels 
Klemmen. Es ist aber auch ein nicht I6sbarer Anschluss beispielsweise durch L6ten 
denkbar. Eine losbare Verbindung, beispielsweise durch Stecken oder Klemmen, ist 
aber bevorzugt, weil dadurch die Montage bzw. Demontage und der Austausch des 
Heizelementes leicht und schnell mdglich ist. Die Anschlussleitungen konnen am 
Heizelement auch durch (Vor-) Konfektionieren hergestellt sein, was die Fertigung 
und Montage bzw. Demontage des Werkzeugs noch weiter vereinfacht. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform weist das Werkzeug mindestens einen ersten 
FormkSrper und mehrere zweite Formkorper auf. Dadurch konnen mehrere 
unterschiedliche Verpackungen in beliebigen Formaten gleichzeitig bearbeitet 
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werden, wobei die Temperaturverteilung fur jede der Verpackungen dabei 
verschieden sein kann und durch die getrennte Regelung jedes einzelnen Steges 
auch wahrend des Prozessablaufs auf unterschiedliche Art und Weise veranderbar 
ist. Selbst bei Ausstattung des Werkzeugs mit genau einem Steg ist eine variable 
Temperaturverteilung durch verschiedene Materialien, Querschnittsanderungen und 
variable Anordnung des Steges uber jeder einzelnen Verpackung moglich. Und auch 
eine Veranderung der Temperaturverteilung wahrend des Prozessablaufes ist durch 
Regelung, beispielsweise der Versorgungsspannung, moglich. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform weist das Werkzeug mindestens einen Steg 
pro zweitem Formkorper auf. Dadurch kann die Temperaturverteilung fur jede 
Verpackung einzeln eingestellt werden und kann fur jede Verpackung verschieden 
sein. Der Ausfall eines Steges kann direkt festgestellt werden. Durch Ausstattung 
jedes zweiten Formkorpers mit mindestens einem Temperaturfuhler ist die 
Temperaturverteilung fur jede Verpackung gezielt regelbar. 

Eine mogliche Ausfuhrungsform ist auch durch die Anordnung mehrerer erster 
Formkdrper im Werkzeug gegeben. Gegebenenfalls korrespondieren die ersten und 
die zweiten Formkorper miteinander. Bevorzugt werden jedoch, beispielsweise bei 
einer Formatanderung oder Anderung der VerpackungsgroBe, nur der bzw. die 
zweiten Formkorper ausgetauscht und der bzw. die ersten Formkorper werden durch 
Umprogrammieren der Regelung angepasst. 

Der Fachmann erkennt, dass das erfindungsgemaBe Werkzeug an jeder beliebigen 
Stelle der Verpackungsmaschine Anwendung finden kann. Vorzugsweise ist es 
jedoch Teil einer Tiefzieh- oder Siegelstation oder einer Vorheizung der Folie. 

Das erfindungsgemaBe Werkzeug hat den Vorteil, dass es sehr einfach und 
kostengiinstig herzustellen ist. Die Temperaturverteilung kann durch die Anordnung 
des/der Stege auf und/oder im ersten Formkorper, durch das Material und/oder den 
Querschnitt des/der Stege sowie die Regelung der elektrischen Spannung vielfaltig 
eingestellt werden. Das Werkzeug ist einfach montierbar bzw. kann einfach 
ausgetauscht werden. Der Ausfall eines oder mehrerer Stege kann sehr schnell und 
einfach ermittelt werden. Das Ansprechverhalten ist schnell und daher die 
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Nachheizzeit des Werkzeugs kurz. Es eignet sich besonders zum Erwarmen der 
Werkzeuge Oder der Folie in einer Tiefzieh- Oder Siegelstation einer 
Verpackungsmaschine. 

Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist deshalb ein Verfahren zum 
Erwarmen der Werkzeuge oder der Folie in einer Tiefzieh- Oder Siegelstation einer 
Verpackungsmaschine unter Verwendung des erfindungsgemaBen Werkzeuges, bei 
dem der Steg des ersten Formkorpers mit einer elektrischen Spannung beaufschlagt 
wird. Dadurch ist die Temperaturverteilung im Werkzeug sehr variabel und genau 
einstellbar. 

Beispielsweise kann beim Siegeln der Steg im Bereich der Siegelnaht mit einer 
groBen Dichte der Windungen angeordnet werden, so dass die Temperatur im 
Bereich der Siegelnaht sehr hoch ist, wahrend das Packgut erfindungsgemaB keiner 
erhdhten Temperatur ausgesetzt wird. Oder das Material, die Geometrie und/oder die 
Anordnung des Steges in einer Tiefziehmaschine kann beispielhaft so gewahlt 
werden, dass die Berefche, in denen die Verpackungsfolie starker gedehnt wird, 
starker erhitzt werden, als die Bereiche, in denen die Verpackungsfolie nicht oder nur 
wenig gedehnt wird. Durch Veranderung der Versorgungsspannung der Stege kann 
- auch wahrend des Prozessablaufes - die Temperaturverteilung weiter angepasst 
werden. 

Vorzugsweise betragt die Spannung < 70 V. Daher reicht die Auslegung des 
Werkzeugs fur Niederspannungen aus, was kostengunstig ist. 

Die Regelung der Heizleistung erfolgt vorzugsweise mit einem ImpulsschweiBregler 
durch die Messung des Heizleiterwiderstandes und/oder mit einem 
Temperatursensor. Dadurch kann die Temperaturverteilung des Werkzeugs auch 
wahrend des Prozessablaufes gezielt verandert werden. 

Das Verfahren ist einfach und kostengunstig durchzufuhren und ermoglicht eine 
bedarfsweise sehr genau einstellbare Temperaturverteilung und Veranderung auch 
wahrend des Prozessablaufs. 
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Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein Verfahren zum Umrusten 
eines Werkzeugs fur eine Verpackungsmaschine, in dem die Regelung der 
Temperaturverteilung des Heizleiters des Werkzeugs umprogrammiert wird und dann 
ggf . der/die zweiten Formkorper des Werkzeugs ausgetauscht werden. Dieses 
Verfahren ist einfach und kostengunstig durchzufuhren und ermoglicht eine sehr 
schnelle Anpassung einer Verpackungsmaschine beispielsweise bei 
Formatanderungen Oder Anderungen der Verpackungen. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand der Figur 1- 4 erlautert. Diese 
Erlauterungen sind ledigiich beispielhaft und schranken den allgemeinen 
Erfindungsgedanken nicht ein. 

Figur 1 zeigt eine Verpackungsmaschine 

Figur 2 zeigt eine. Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen Werkzeuges 

Figur 3 zeigt eine perspektivische Ansicht eines weiteren erfindungsgemaBen 
Werkzeuges 

Figur 4 zeigt eine AusfQhrungsform des erfindungsgemaBen Werkzeuges zum 
gleichzeitigen Herstellen von 16 Verpackungen 

In Figur 1 wird eine Oberbahn 40 aus einem Vorrat 41 abgerollt und Qber 
Umlenkrollen 42 zu den einzelnen Arbeitsstationen gefuhrt. Der Transport der 
Oberbahn 40 erfolgt liber eine Transportkette 43, die die Oberbahn 40 in Richtung 
des Pfeils 44 transportiert. Eine Unterbahn 45 wird aus einem Vorrat 46 von einer 
uber die Kettenrader 47 angetriebenen Transportkette 48 in Richtung des Pfeils 49 
transportiert. Die Unterbahn 45 wird dabei uber einen eine Kiihlplatte und eine 
Einlegeschablone aufweisenden Tisch 50 gefuhrt. Hierbei wird auf die bewegte 
Unterbahn 45 das Packgut 51 aufgelegt und in Forderrichtung 49 zu den weiteren 
Arbeitsstationen mittransportiert. Unterbahn 45 und Oberbahn 40 werden nach dem 
Auflegen des Packguts 51 auf die Unterbahn 45 zusammengefuhrt, nachdem die 
Oberbahn 40 eine Vorheizstation 52 durchlaufen hat. Die aufeinander liegenden 
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Bahnen 40, 45 durchlaufen gemeinsam mit dem Packgut 51 die Vakuumkammer 53, 
die aus einem stationaren Unterteil und einem absenkbaren Oberteil besteht. Beim 
Einlaufen des Packguts 51 und der Bahnen 40, 45 in die Vakuumkammer 53 und 
beim SchlieBen der Vakuumkammer 53 wird die Oberbahn 40 zeltfdrmig uber das 
Packgut 51 gespannt. Nach dem SchlieBen der Vakuumkammer 53 wird aus dem 
stationaren Unterteil und damit auch urn das Packgut 51 herum die Luft abgesaugt. 
Nach dem Evakuieren wird eine Siegelplatte mittels hydraulischer oder 
pneumatischer Einrichtungen, beispielsweise durch Druckluftkissen gegen eine 
Siegelvorrichtung (nicht gezeigt) gepresst. Die gesiegelte Vakuumverpackung 
veriasst anschleiBend die Vakuumkammer 53 und wird uber eine KQhlplatte zu den 
Schneideinrichtungen 54 gefQhrt. 

Figur 2 zeigt ein erfindungsgemaBes Werkzeug, in dem vorliegenden Fall eine 
Heizplatte, wie sie beispielsweise in der Tiefziehstation (in Figur 1 nicht dargestellt), 
der Vorheizung 52 und/oder der Siegelung eingesetzt wird. Das Werkzeug, in dem 
vorliegenden Fall eine Heizplatte, weist einen ersten Formkorper 1 , eine 
Kunststoffplatte mit einem hohen elektrischen Widerstand, auf. Auf der 
Kunststoffplatte befindet sich ein Steg 2, der mdglichst gleichmaBig uber die gesamte 
Kunststoffplatte verteilt ist. Der Steg 2 hat eine Breite von 2 mm. Der Abstand 4 
zwischen den einzelnen Windungen des Steges 2 betragt jeweils 4 mm, wodurch die 
Temperaturverteilung des Werkzeugs sehr homogen ist. Der Steg 2 weist an seinen 
Enden jeweils einen elektrischen Anschluss 9, 10 auf, mit dem er an eine 
Spannungsquelle (nicht dargestellt) angeschlossen ist. Der Anschluss an die 
elektrische Spannungsquelle ist durch den Druckkontakt 1 1 symbolisiert. Die 
Kunststoffplatte 1 ist zwischen einem zweiten Formkorper 5, hier eine Aluplatte und 
einem dritten Formkorper 6, hier eine warmeisolierende Platte, eingespannt, wobei 
zwischen der Kunststoffplatte 1 und der warmeisolierenden Platte 6 noch eine 
elastische Schicht aus Silikongummi 8 angeordnet ist. Der Fachmann erkennt, dass 
die Formkorper 1 , 5 und 6 nicht plattenformig sein mussen und dass der zweite 
Formkorper 5 beispielsweise auch eine Tiefzieh- oder Siegelmatrize sein kann. Die 
Aluplatten 5 und die warmeisolierende Platte 6 werden mit den Schrauben 1 3 so 
miteinander verschraubt, dass die Kunststoffplatte 1 dazwischen eingespannt wird. 
Zwischen dem Steg 2 und der Aluplatte 5 ist noch eine 50 u.m dicke elektrisch 
isolierende Schicht 7 aus Harteloxal angeordnet, urn einen Kurzschluss des Steges 2 
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durch die Aluplatte 5 zu vermeiden. Die Dicke der Aluplatte 5 betragt 10 mm. Im 
Betrieb sind selbst bei Volllast die Temperaturunterschiede an der Unterseite 12 der 
Aluplatte 5 weniger als 1 °C. 

Die Formkorper 1 , 5 und 6 sowie die Schichten 7, 8 konnen Bohrungen aufweisen, 
damit ein Unterdruck angelegt werden kann. Diese Ausfuhrungsform des 
erfindungsgemaBen Werkzeuges ist insbesondere dann interessant, wenn der zweite 
Formkorper 5 keine Aluplatte sondern eine Tiefziehmatrize ist. 

Die Temperaturregelung geschieht entweder Qber einen ImpulsschweiBregler durch 
Messung des Heizleiterwiderstandes und/oder mit einem Temperatursensor 
(beispielsweise einem PT 100) und einem Temperaturregler von M.K. Juchheim, 
MoltkestraBe 13 - 31 , D-36039 Fulda Oder Sika Struthweg 7-9, D-34260 Kaufungen. 

Die Betriebsspannung des Heizelementes liegt bei ca. 60 V, mit geerdeter Mitte am 
einem Transformator, so dass nur ca. 30 V als groBte Spannung zwischen dem Steg 
2 und der Aluplatte 1 entsteht. Der Transformator wird Qber ein Trafoschaltrelais 
TSRLF der Firma FSM Elektronik GmbH, Kirchzarten, Deutschland geschaltet. Das 
Schaltrelais ist Gegenstand des Europaischen Patentes EP 0 575 71 5 B1 , das 
hiermit als Referenz eingefuhrt wird und somit als Teil der Offenbarung gilt. 

Figur 3 zeigt eine perspektivische Ansicht eines weiteren erfindungsgemaBen 
Werkzeuges. Das Heizelement umfasst mehrere erste Formkorper 1 , hier 
Leiterplatten, die mindestens einen Steg aufweisen, mehrere zweite Formkorper 5, in 
diesem Fall Matrizen zum Siegeln von Verpackungen und einen dritten Formkorper 
6, der eine warmeisolierende elastische Schicht ist, und wird mit der RQckwand 14 
mittels Schrauben verspannt. Urn ein gleichmaBiges Einspannen der Leiterplatte 1 
zwischen die warmeisolierende elastische Schicht 6 und die Matrizen zum Siegeln 5 
zu gewahrleisten, werden die Schrauben durch eine Distanzhulse 13 hindurchgefiihrt 
und in die RQckwand 14 geschraubt. Die Distanzhulse 13 gewahrjeistet, dass der 
Abstand zwischen der RQckwand 14 und den Matrizen zum Siegeln 5 Qberall im 
wesentlichen gleich ist und daher die Leiterplatte 1 gleichmaBig an die Matrizen zum 
Siegeln 5 gedruckt wird. Zwischen der Leiterplatte 1 und den Matrizen zum Siegeln 
von Verpackungen 5 befindet sich eine elektrisch isolierende Schicht 7, die sicher 
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stellt, dass kein Kurzschluss zwischen den Stegen der Leiterplatte 1 und den 
Matrizen zum Siegeln 5 auftritt Der elektrische Anschluss erfolgt mittels Klemmen 
und/oder Stecken der Verkabelung in den dafur vorgesehenen Stecker 9, der mit der 
Leiterplatte 1 test verbunden ist, beispielsweise mittels Lotverbindung. Dajede 
Matrize zum Siegeln von Verpackungen 5 eine korrespondierende Leiterplatte 1 und 
einen eigenen elektrischen Anschluss 9 fur die Spannungsversorgung und Regelung 
und mindestens einen Temperatursensor (hier nicht sichtbar) aufweist, kann die 
Temperaturverteilung jeder Matrize zum Siegeln von Verpackungen 5 einzeln und 
gezielt geregelt werden. AuBerdem wird der Ausfall eines Steges einfach und direkt 
registriert. 

Figur 4 zeigt eine Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen Werkzeuges zum 
gleichzeitigen Herstellen von 12 Verpackungen, in diesem Fall beispielsweise zum 
Vorheizen der Verpackungen. Auch hier umfasst das Werkzeug den ersten 
Formkorper 1 , hier eine Heizfolie, die zweiten Formkorper 5, hier Aluplatten und den 
dritten Formkorper 6, das ist eine warmeisolierende Schicht, wobei sich die Heizfolie 
1 zwischen den Aluplatten 5 und der warmeisolierenden Schicht 6 befindet und mit 
einer Ruckwand 14 verspannt ist. Die Heizfolie 1 weist viele elektrisch leitende Stege 
auf (hier nicht sichtbar), die gemeinsam oder getrennt spannungsversorgt werden 
konnen. AuBerdem sind in das Werkzeug mehrere Temperatursensoren integriert, 
bevorzugt mindestens einer pro Verpackung. Dadurch ist die Temperaturverteilung 
jeder Aluplatte 5 fur sich und gezielt regelbar und es werden mit diesem Werkzeug 
gleichzeitig Verpackungen mit unterschiedlichen Temperaturen beaufschlagt. 
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Bezugszeichenliste: 

1 Erster Formkorper 

2 Elektrisch leitender Steg 

3 Breite des Steges 

4 Abstand zwischen den Windungen des Steges / zwischen zwei Stegen 

5 Zweiter FormkSrper, beispielsweise Aluplatte, Tiefzieh- oder Siegelmatrize 

6 Drifter Formkdrper, beispielsweise warmeisolierende Platte 

7 Elektrisch isolierende Schicht, beispielsweise Silikongummi 

8 Elastische Schicht 

9 Elektrischer Anschluss 

10 Elektrischer Anschluss 

1 1 Anschluss an die elektrische Spannungsquelle, Druckkontakt 

1 2 Unterseite der Aluplatte 

1 3 Schrauben, Distanzhulse fur Schrauben 

14 Riickwand 

40 Oberbahn 

41 Vorrat der Oberbahn 

42 Umlenkrollen 

43 Transportkette Oberbahn 

44 Transportrichtung der Oberbahn 

45 Unterbahn 

46 Vorrat der Unterbahn 

47 Kettenrader 

48 Transportkette Unterbahn 

49 Transportrichtung der Unterbahn, Forderrichtung 

50 Tisch mit KOhlplatte und Einlegeschablone 

51 Packgut 

52 Vorheizstation 

53 Vakuumkammer 

54 Schneideinrichtungen 
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Patentanspruche: 

1 . Werkzeug in einer Verpackungsmaschine, das als Heizelement einen ersten 
Formkorper (1), vorzugsweise eine Platte, mit mindestens einem elektrisch 
leitenden Steg (2) beliebiger Lange aufweist, wobei der erste Formkorper (1) 
zwischen einem zweiten Formkorper (5) und einem dritten Formkorper (6), die 
beide vorzugsweise Platten sind, angeordnet, vorzugsweise eingespannt ist, 
wobei der zweite Formkorper (5) ein Arbeitswerkzeug, insbesondere ein 
Siegelrahmen, ein Tiefziehwerkzeug oder eine Heizplatte ist, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Material, die Geometrie und/oder die Anordnung 
des elektrisch leitenden Steges (2) so gewahlt ist, dass in dem zweiten 
Formkorper (5) eine beliebige Temperaturverteilung erzielbar ist. 

2. Werkzeug nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass der erste 
Formkorper (1) mehrere elektrisch leitende Stege (2) aufweist, die 
nebeneinander und/oder iibereinander angeordnet sind und die gemeinsam 
oder getrennt spannungsversorgt sind. 

3. Werkzeug nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Breite (3) des Steges (2) 0,3 - 30mm, vorzugsweise 0,4 - 3mm, 
besonders bevorzugt 0,45 - 2mm betragt. 

4. Werkzeug in einer Verpackungsmaschine, das als Heizelement einen ersten 
Formkorper (1), vorzugsweise eine Platte, mit mindestens einem elektrisch 
leitenden Steg (2) beliebiger Lange aufweist, wobei der erste Formkorper (1) 
zwischen einem zweiten Formkorper (5) und einem dritten Formkorper (6), die 
beide vorzugsweise Platten sind, angeordnet, vorzugsweise eingespannt ist, 
wobei der zweite Formkorper (5) ein Arbeitswerkzeug, insbesondere ein 
Siegelrahmen, ein Tiefziehwerkzeug oder eine Heizplatte ist, dadurch 
gekennzeichnet, dass die elektrisch leitenden Stege (2), die nebeneinander 
und/oder iibereinander angeordnet sind, getrennt voneinander so 
spannungsversorgt sind, dass in dem zweiten Formkorper (5) eine beliebige 
Temperaturverteilung erzielbar ist. 
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5. Werkzeug nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass jeder der elektrisch leitenden Stege (2) einzeln regelbar ist. 

6. Werkzeug nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass es einen oder mehrere Temperatursensoren aufweist. 

7. Werkzeug nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Abstand (4) zwischen zwei Stegen < 6 mm, vorzugsvyeise < 4 mm 
betragt. 

8. Werkzeug nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Heizelement eine Leiterplatte ist. 

9. Werkzeug nach einem der Anspruche 1 - 7, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Heizelement eine Heizfolie ist. 

1 0. Werkzeug nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass zwischen dem ersten Formkorper (1) und dem zweiten Formkorper (5) 
eine elektrisch isolierende Schicht (7) angeordnet ist. 

1 1 . Werkzeug nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass der dritte FormkSrper (6) eine warmeisolierende Dammung aufweist oder 
aus einem warmeisolierenden Material besteht. 

12. Werkzeug nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass zwischen dem ersten Formkorper (1) und dem dritten Formkorper (6) 
eine elastische Schicht (8) angeordnet ist oder dass der dritte Formkorper (6) 
aus einem elastischen Material besteht. 

1 3. Werkzeug nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass der zweite Formkorper (5) im wesentlichen aus Aluminium oder eine 
Aluminiumlegierung besteht. 
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14. Werkzeug nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass es mindestens einen ersten Formkorper (1) und mehrere zweite 
Formkorper (5) aufweist. 

15. Werkzeug nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass es mindestens einen Steg (2) pro zweitem Formkorper (5) aufweist. 

1 6. Werkzeug nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass es Teil einer Vorheiz-, Tiefzieh- Oder Siegelstation ist. 

17. Verfahren zum Erwarmen der Werkzeuge Oder der Folie in einer Tiefzieh- oder 
Siegelstation einer Verpackungsmaschine mit einem Werkzeug nach einem 
der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass der/die Stege (2) 
des ersten Formkorpers (1) mit einer elektrischen Spannung beaufschlagt 
werden. 

1 8. Verfahren nach Anspruch 1 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Spannung < 
70 V betragt. 

1 9. Verfahren nach Anspruch 1 3 oder 1 4, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Regelung der Heizieistung mit einem ImpulsschweiBregler durch die Messung 
des Heizleiterwiderstandes und/oder mit einem Temperatursensor erfolgt. 

20. Verfahren zum Umriisten eines Werkzeugs fur eine Verpackungsmaschine, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Regelung der Temperaturverteilung des 
Heizleiters des Werkzeugs umprogrammiert wird und dass ggf. der/die zweiten 
Formkorper (5) des Werkzeugs ausgetauscht werden. 
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